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^ Verfahren zur HerstPiinr-. 

xn Sb es 0ndere als Abfluflr ;: " n ^:;ir: a ir buntirohres ' 
o 5 va nIgste „ s aU3 einaE lnnenrohr a r*;;;: ;:;r ecke - 

sas uaacMieOanden Z, lschen!clIctt au7C"' f H 
aMaa metallanan Auflenrohr b-steht h I ^ 
■nit das Kunststoff 7 • "" ent ' bel dem d a= lnnenrohr 
Auflenrohr Z «"".„.ehl= h t -hunt und das 

10 stand von £" r ^'" C,,l0ht ""^^ - *> -in- Ab - 
LMngsnaht und an-clLaJ f ^ 3 - d -terl als mlt 
bracht and ^Zl^T'T^^^ 
^ontinuierlicherlleritrT" 6 *' Au8 — "r durch In 
aechanische Va'o^un »™"talbar ansctaliaflend. 

-adurch aaaennzel^a r d ra S u° f e d n :; h j Cht *«. 
la Zwischan.ch.ch* «ri„ f Innanrohr eine flaxib- 

rchrs aus el r Imen - 
0 linens emen Haftvermi+fi^ ^^ . 

sto« durch Koextrusion auf"b~ L 6nthaltenden 
20 schenschicht nach de :°** U£ * e ° r * cht "Ird und diese Zwi- 

dunch den b s dI SS en Verrf tSChW6i8en A ^~* 

schweifit wird. ^ mit deE Auflenrohr ver- 

2. Verfahren nach Anspr Uc h 1 k 0 , ^ 
25 aus Pol yamid verwendet vir fd , Qeffl Innenrohr 

als Zwi«ch.n.chicht e n eln/ ^—eichnet, dafl 

l.r enthaltendel P 0ly ;:, T^™'' * H ^^' 
wind. y ^ daS inn ««"ohr aufgebracht 

3. V'eri&hren nach Ansnrurh 1 • 

' - ne "- 0 ^ a ««ch- € .lasto»eres Vinylacetat- 
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01 Athylen-Copolymerisat auf das Innenrohr aufgebracht wird* 

4. Verfahren nach einem der Ansprilche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dafl in die flexible Zwischenschicht 
eine Faserverstarkung eingebracht wird. 

05 5. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis da- 

durch gekennzeichnet, dafl nach dem Verformen des Auflen- 
rohrs auf das Auflenrohr weitere Kunststof f schichten auf- 
gebracht werden, 

6. Verbundrohr, insbesondere Abfluflrohr ftlr In- 
10 stallationszwecke, bestehend wenigstens aus einem Innen- 
rohr aus Kunststof f, einer dieser umschlieflenden Zwischen- 
schicht aus Kunststoff und einem langsnahtgeschweiflten 
metallenen Auflenrohr, gekennzeichnet durch einen Aufbau 
entsprechend seiner Herstellung nach einem Oder mehreren 
15 der Ansprtiche 1 bis 5* 

Patsntanwalte 
Dipl.-lng. Horst Rose 
Dipl.-lng. Peter Kosel 
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DIPL.-ING. HOR ST ROSE ' w ' DIPL.-ING. PETER KOSEL 

PATENTANW A L T E 2 9 2 3 5 A A 

unsere AMan-Nr.: 2149/195 D-3353 Bad Gandersheirn 8, j un i -1979 

01 Karl Heinz Vahlbrauk 

Verfahren zur Herstellung eines Verbundrohres 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur 
Herstellung eines Verbundrohres, insbesondere als Ab- 

05 fluflrohr fUr Installationszwecke, das wenigstens aus 

einem Innenrohr aus Kunststoff, einer dieses umschlieBen- 
den Zwischenschicht aus Kunststoff und einem metallenen 
AuBenrohr besteht f bei dem das Innenrohr mit dem Kunst- 
stoff der Zwischenschicht umhlillt und das AuBenrohr diese 

10 Zwischenschicht umgebend und in einem Abstand von dieser 
durch Formung eines Bandmaterials mit Langsnaht und an- 
schlieflender LangsnahtschweiBung aufgebracht und das 
langsnahtgeschweiflte AuBenrohr durch in kontinuierlichem 
Arbeitsablauf uniaittelbar anschlieflende mechanische Ver- 

15 formung von auflen unter Verringerung seines Durchmessers 
mit derZwischenschicht verbunden vird. 

In der Installaticnstechnik und insbesondere bei 
Abiluflrohren ist eine standig zunehmende Aggressivitat 
der in diesen Rohren transportierten Medien f estzustellen, 

20 denen tibliche Metallrohre nicht gewachsen sind. Es sind 
daher bereits Verbundrohre mit verschiedenem Aufbau vor- 
geschlagen worden. Zugleich sind die Anf crderungen an die 
Unbrennbarkeit insbesondere bei AbfluBrchren waiter ge- 
stiegen. Eine solche Unbrennbarkeit kann nach den Er- 

25 fahrungen praktisch nur durch Vervendung eines cetallenen 
AuBenrohrs, auch bei etwaiger AuG enbes chi chtuag , insbe- 
sondere sines AuBenrohr aus Stahl, gew&hrleistst verden. 
Bei den bekannten Verbundrohren hat sich Jedoch gezeigt, 
da£ die Haftung zwischen den Jew-sils v&rvende tsn Kunst- 

30 stoff schichten und den joweil-s singese t ; :: ten Rohren .nicht 
in auoreichend^ Mafl gewahrl^i et* t 1st, I*i3b«sosdere sind 
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01 Korrosions- und Ablfiserscheinungen zu beobachten, die das 
Rohr nach kurzer Zeit unbrauchbar machen. Insbesondere 
1st eine gleich gute Haftung zwischen Innenrohr aus Kunst- 
stoff einerseits und AuBenrohr aus Metall bzw. Stahl 

05 andererseits bisher nicht erreicht worden, 

Es 1st ferner ein Verfahren der eingangs angegebenen 
Art bekannt geworden (DE-OS 27 46 180) , bei dem in das 
metallene AuBenrohr bei seiner Formung und vor der Langs- 
nahtschweiBung ein Kunststof f granulat eingebracht wird, 

10 das die Zwischenschicht bilden soli. Nach dem L&ngs- 

schweiflen des AuBenrohrs schlieBt sich kontinuierlich an 
ein Ziehvorgang (z.B. mit Hilfe einer Vorrichtung gemSLB 
DE-OS 23 54 161), bei dem das AuBenrohr mechanisch von 
auBen unter Verringerung seines Durchmessers mit der 

15 Isolierschicht verbunden wird. Es hat sich gezeigt, dafl 
mit Hilfe eines derartigen Granulats nur eine Isolier- 
schicht erzeugt werden kann, diese aber nicht in aus- 
reichendem MaB mit dem Innenrohr und dem AuBenrohr ver- 
bunden werden kann. Insbesondere ergibt sich bei dem be- 

20 kannten Verfahren noch eine unzureichende Korrosions- 
festigkeit wegen m5glicher Wasserstof f ionenwanderung zum 
MetallauBenrohr. Irgendeine innige und haftende Verbin- 
dungswirkung zwischen der Zwischenschicht und dem Innen- 
rohr einerseits und dem AuBenrohr andererseits wird nicht 

25 erzlelt. Das nach dem bekannten Verfahren hergestellte 
Verbundrohr ist daher flir die eingangs geschilderten In- 
stallationszwecke und insbesondere als Abfluflrohr ftir 
aggressive Medien nicht geeignet, vielme.hr ist in ver- 
haltnism&Big kurzer Zeit mit einem AblSsen der ver- 

30 schiedenen Verbundschichten des Rohres zu rechnen, die 
das Rohr ebenfalls unbrauchbar machen kijrmen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, durch 
eine besondere weitere Ausgestaltung des eingangs an- 
gegebenen Verfahrens ein seiches zu schaffen, mit dem 

35 ein Verbundrohr hergestellt werden kann, das ohne die 
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01 geachilderten Nachteile aangelnder Korroaionaf eatigkext 
alien Anf orderungen an den Transport auch aggreasiver 
Kedien inabeaondere bei AbfluBrohren gewachaen iat. Diea 
wird nach der Erfindung vor allea dadurcb erreicht, dafl 
auf das Innenrohr eine flexible Zwiachenachicht gerin- 
gerer Harte ala die dea Innenrohra aua eine. einen Haft- 
veraittler enthaltenden Kunatatoff durch Xoextruaion 
aufgebracht wird and dieae Zwiachenachicht nach dea 
Langsnahtschweifien dea AuBenrohra durch den bei deaaen 
Verforaung entatehenden Schruapfdruck und durch Warae- 
emwirkung ait dea AuBenrohr verachweiBt wird. Durch die 
Koextruaion der Zwiachenachicht wird bereita eine innige 
erate Verbindung zwiechen der AuBenwand dea Innenrohra 

15 «irH r / Wi6Chen8ChlCht er2ielt ' Vird d — h errindungs- 
ITs l l te8 \ Zvi »^™^ -ch de, LangsnahtachweiBen 
dea Auflenrohra durch deaaen geachilderte Verforaung 
also insbesondere durch den Ziehvorgang, auf geachruapf t 

20 T Z T WlrkUCS Haf tvei -^tlera auch eine innige 
Verbindung zwischen der Innenwand dea AuBenrohra und der 
Zwischenachicht und ferner eine veretarkte VerachweiBung 
.wiachen Zwiachenachicht und Innenrohr. Ea hat aich ge- 
zeigt, daB daa auf dieae Weiae hergestellte Verbundrohr 
auch bei atarkaten und aggreaaiven Beauf achlagungen durch 
' .MM" " ranS P° rtier -^ Kediu* kainerlei Korroaiona- und 
Ablbsneigung aufweiat und daB inabeaondere die ao achad- 
liche Wasaeratoffionenwanderung zua Metaliauflenrohr 
vbllig unterbunden wird, Soait kann durch daa erfindungs- 
geadSe Verfahren ein Verbundrohr hergeatellt warden, dfa 
inabeaondere ala atarrea Abfluflrohr fUr Inatallationa- 
zvecke mit hocha tmoglicher Beatandigkeit eingesetzt wer- 
den kann. 

Fur Installationszwecke und inabeaondere fur Ab- 
^ iluflrohr. hat aich ala zveckaaBig erwiaaen. ein Inner- 
roar aua Polyamid einzuaetzen. In weiterer Auageatalturg 
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01 der Erfindung ist es in dissent Fall besonders vorteilhaft 
wenn als Zwischenschicht sin ein Epoxidharz als Haftver- 
niittier enthaltendes Polyamid auf das Innenrohr aufge- 
bracht wird. Diese Zwischenschicht fiihrt zu einer ganz be- 

05 senders innigen und urilosbaren Verbindung zwischen Zwi- 
schenschicht und Innenrohr, insbesondere aber zwischen 
Zwischenschicht und Auflenrohr. 

Wird ein Innenrohr aus Polypropylen verwendet, so 
wird zweckmaflig in weiterer Ausgestaltung der Erfindung 

10 els Zwischenschicht ein Athylen-Vinylacetat-Copolymerisat 
oder ein thermoplastisch-elastomeres Vinylacetat-Athylen- 
Copolymerisat auf das Innenrohr aufgebracht. Auch hier- 
durch ergibt sich eine ganz besonders innige Verbindung 
zwischen Innenrohr und Zwischenschicht und darauf zwi- 

15 schen Zwischenschicht und Auflenrohr sowie zugleich eine 

besonders gute Sperreigenschaf t gegenUber Gasen und Wasser- 
dampf , insbesondere schon zwischen Innenrohr und Zwischen- 
schicht, 

Soli die Festigkeit der Verbindung von Innenrohr und 

20 Auflenrohr liber die Zwischenschicht flir bestimmte Anweri- 
dungsfalls verstarkt verden, so wird zweckmaflig in weite- 
rer Ausgestaltung der Erfindung in die flexible Zwischen- 
schicht eine Faserverstarkung eingebracht, insbesondere 
eine Gewebefaser. 

25 Werden flir bestimxnte Anwendungsf alle weitere Be- 

schichtungs- oder IsolierungsmaQnahmen am Verbundrohr ge- 
wlinscht, so konnen In weiterer Ausgestaltung der Erfin- 
dung nach deza Verformen des AuSenrohrs auf das Auflenrohr 
weitere Kunststof f schichten aufgebracht werden, und zwar 

30 ist es moglich, nach auflen in umgekehr ter Reihenfolge eine 
ahnliche Beschichtung vorzunehmen wie sie erf indungsge- 
mafl innerhalb des Auflenrchrs vorgenommen worden ist.. So 
kann also auf das Auflenrohr zunachst erneut die Zwischen- 
schicht aufgebracht und danach eine weitere Eeschichtung 

35 mit den Materiel des Innenrohrs vorgenotamen werden. An- 
dere Isolierschichteh sind naturlich ebenfallr, anwendbar, 
z.B. zur Warme- oder Schallisolierung o. dgl. . 

Das Verfahren nach der Erfindung und ein nach diesem 



030050/0 563 



01 Verfahren hergestelltes Verbundrchr warden enhanc^* 5 ^ 
Ausfu^rungsbeispiels In der nachfolgenden Beschreibun an 
hand der Zeichnung erlautert. Es zelgen 

05 ell. / lg ; 1 ^ SChSUbildllcher Darstellung die prinzipi- 
05 .11. Anordnung des Verf ahrensablauf s nach der Erfindung, 
Fig. 2 eine schematische Seitenansicht elner Anla/re 
zur I^rchfuhrung des Verf ahrens nach der Erfindung 

der Erf^T ^ ' **" PrinZlP d6S nach 

10 ' e ^ ErfindUng er ^utert werden: Auf ein Innenrohr 1, ZW eck- 
10 aafiig aus Polya.id, wird elne flexible Zwischenschicht 2 
ger.ngerer Harte als die de S Innenrohrs 1 aus elne, einen 
Haftvermattler enthaltenden Kunststoff durch Koextrusion, 
also im kontinuierlichen Verfahren, aufgebracht. Als Zwil 
schenschicht wird zweckmaflig bei einen, Innenrohr aus Poly- 
15 anud ein ein Epoxidharz als Haf tver.ittler enthaltendes 
Polyamid auf das Innenrohr koextrudiert . bei einem Innen- 
rohr aus Polypropylen ein Athylen-Vinylacetat-Copolymeri- 
sat oder ein thermoplastisch-elastomeres Vinylacetat-Athy- 
20 ' e "; C ° POl) 7 eriset - In > Anschlufl daran wird, ebenfalls in, 
20 kontinu.erlachen Verfahren aus einen, Eandmaterial 3 ein 
AuSenrohr n,it einer Langsna£« wie schematise** bei 4 
dargestellt ist, durch LMngsnahtschweiflung geschlossen, wo- 
bei zw.schen dieser zunachst mit 4 a bezeichneten Vorstufe 
des AuOenrohrs und der Zwischenschicht 2 ein Abstand ein- 
25 gehalten wird, der die Langsnahtschweiflung ohne warmemafii- 
ge Beeintrachtigung der Zwischenschicht 2 ermbglicht. Hier- 
bei kann gegebenenfalls zum Schutz des inneren Rohraufbaus 
aus 1 und 2 ein Warmeabweiskeil eingesetzt werden, der 
auch gekUhlt ausgebildet sein kann. 
30 Wled.ru. im kontinuierlichen' Verf ahrensgang wird die 

Vor.orm 4a des zu bildenden Aufl.nrohra durch unmittelbar 
anschlleBende mechanische Ve.rforrr.ung, namlich durch einen 
Ziehvorgang, auf die Zwischenschicht 2 auf geschrumpft . Die- 
se Ziehstation ist schematisch bei 5 dargestellt. Gleich- 
,5 zeitig wird in geeigneter Veise auf den geschilderten Ver- 
bund mit Warme eingewirkt. Durch den bei der Verformung 
unter 5 entstehenden Schrumpfdruck und durch die geschil- 
derte Warmeeinwirkung wird die Zwischenschicht 2 mit dem 
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01 Auflenrohr 4a verschweiflt. Das endgUltige Auflenrohr 1st bei 
6 im Anschlufl an die Ziehstation 5 dargestellt, Als Aufien- 
rohrmaterlal, also als Bandmaterial 3 fUr die Vorform 4a 
und die endgUltige Form 6 des Auflenrohrs wird zweckmaflig 
05 Stahl eingesetzt. 

Bei der Koextrusion der flexiblen Zwischenschicht 2 
kann auch zugleich eine Faserverstarkung eingebracht wer- 
den, insbesondere eine Gewebefaser. 

Fig* 2 zelgt schematisch eine Anlage, auf der das 
10 Verfahren nach der Erfindung durchgef Uhrt wird. In einem 
ersten Extruder 7 wird das Innenrohr 1 geformt und kon- 
tinuierlich in einen zweiten Extruder 8 eingeflihrt, in dem 
durch Koextrusion die geschilderte flexible Zwischenschicht 
2 aufgebracht wird. Der den Extruder verlassende Verbund 
15 aus Innenrohr 1 und Zwischenschicht 2 wird kontinuierlich, 
ausgehend von einem Coil 9 eines Bandmaterlals 10 umhllllt, 
das zunachst, wie in Fig. 2 dargestellt ist, mit einem Ab- 
stand von der Zwischenschicht 2 den Verbund aus 1 und 2 um- 
htillt. In einer SchweiBstation 11 wird die mit dem Bandma- 
20 terial 10 gebildete Langsnaht bei dem geschilderten Ab- 
stand vom Verbund aus 1 und 2 hergestellt. 

In weiterhin kontinuierlichem Arbeitsablauf wird nun 
das die SchweiBstation 11 verlassende Auflenrohr in seiner 
Vorform 4a einer Ziehstation 12, entsprechend der Zieh- 
25 station 5 in Fig. 1, zugefUhrt und dort unter Verringerung 
seines Durchmessers mit der Zwischenschicht 2 verbunden, 
es wird namlich die Zwischenschicht 2 durch den beim Zieh- 
vorgang an 12 entstehenden Schrumpf druck und durch gleich- 
zeitig im Bereich der Ziehstation odsr kurz danach ange- 
30 wandte Warmeeinwirkung mit dem Audenrohr verschvei3t , das 
in seiner endgUltigen Form 6 im AnsehluS an die Zieh- 
station 12 dargestellt ist. 

Wie durch die weitere Form- oder Extrusionsstatioms 
angedeutet ist, kann das im Anschlufl an die Ziehstation 
35 12 gebildete erf indungsgemafl hergestellte Verbundrohr mit 
wenigstens einer zusatzlichen aufleren Isolierschicht 14 
umhllllt werden. 
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01 Durch dieses Vrf ahren" vird ein Verbundrohr horge- 

stellt bei den, aowohl zwischen dea Innenrohr 1 u_nd der 
flexiblen Zwischenschicht 2 ala.auch zwischen der Zwi- 
schenschicht 2 und den, AuBenrohr 6 eine innige Verbindung 

05 unter Wirkung des Hsf tver.ittlers der riexiblen Zwischen- 
schlcnt 2 erzeugt, indem durch Schrumpfdruck und Varme 
xnsbesondere zwischen dem AuBenrohr 6 und der flexiblen 
Zwischenschicht 2 eine Verbindungsreaktion entsteht. Wie 

10 L d-'lT BeSChreibUng e ^ b *> "nnan «uch in AnschluB 
10 die Statxon 13 weitere Beschichtungen i» kontlnuier- 
lichen Arbeitsablauf -vorgenommen werden, wenn dies der 
jeweilige Anwendungsf all als zweckmaBig erscheinen laBt. 
Dabei kann die auflere Beschichtung in gleicher oder um- 
gekehrter Reihenfolge wie die geschilderte innere Be- 
15 schichrtung ausgeftihrt werden. 



Pa Sen fan waste 
DIpJ.-lng. Horst Roso 
Oipi.-ing. Peter Kosei 
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Karl Tieinz Vahlbrauk 

Gesuch vom 8. Juni 1979 



